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Isolering mot vatten och fukt 


—— D> 


Vid tätningar mot grund- och 
dagvatten i lagerrum, källare, 
pannrum, hissgropar etc. ar 


invandig Silixputs 


enkel — enär ytan som 
skall tätas i de flesta fall är 
lätt åtkomlig. 

effektiv — därför att den 


ger fullständig och perma- 
nent täthet. 


Anlita vår ar- 


betsavdelning 


Skandinaviens mest använda cementtillsatsmedel 


Önskas ljusa, lättskötta utrymmen, använd 


Silix betongfärg för golv, socklar m. m. 


Silix silikatfärg för väggar och tak 


Se till att det blir tätt, 
tag Silix — den har randig etikett! 


INGENIÖRSFIRMA PEHR ENGWALL AB 


Specialfirma för isoleringsteknik Nybrokajen 7, Stockholm Tel. 21 07 15, 21 07 20 
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Från MKB:s bostadsområde Augustenborg i Malmö. Arkitekt och 


konstruktör: 
Svenska Riksbyggen. Byggmästare: Malmö Byggnadsgille. Foto: Er 


ic Rosenberg. 
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_ Av arkitekt SAR Gustaf Lettström 


| A ae f 
| Naturplasterna, till vilka man räknar asfalt och 


/vaxer, ar material med 1500-ariga anor. De synte- 
tiska plasterna ar däremot inte gamla. Äldst är 
| cellulosanitratet, celluloiden, som tillkom redan pa 
1870-talet. Då de inte kunde utnyttjas industriellt kom 
i någon plastindustri inte igång förrän syntetiska plas- 
| ter började tillverkas i större skala. Det är svårt att 
(exakt ange när detta skedde, men 1909 framställde 
:amerikanen Baekeland fenolharts, materialet i våra 
| telefonlurar. På 20- och 30-talen introducerades cel- 
| lulosaacetatet, som används till kulspetspennor och 
I skrivmaskinstangenter, därefter kom vinylplasterna, 
regnkappor och golvplattor. 


tinaterialet i bl. a. 


Vad ar plast? 

Plast ar det gemensamma namnet pa stoffer till- 
hörande en stor familj med 50-talet medlemmar, pa 
en mängd material med vitt skilda egenskaper och 
-anvandningsomraden. Aven for en fackman ar det 
ganska knepigt att precisera vad plast ar for nagon- 
ting, men en känd plastexpert brukar svara bygg- 
nadsfackmannen: »Ni vet vad tra, metall, tegel och 
‘cement ar for någonting. Det Ni inte kan plocka 


in i dessa varugrupper — det är plast.» Sam- 
lingstermen for hogmolekylara, organiska amnen — 
salunda tillhorande kolkemin — som nagon gang un- 


der sin tillverkning varit plastiska dvs. formbara. 
Plastmaterialet kan vara ogenomskinligt eller trans- 
parent som t. ex. akrylplastglas. Mera sallan anvands 
den rena oblandade plasten. Den blandas ut med tra- 
och textilavfall asbest, korkmjöl etc. och tillsättes 
mjukningsmedel eller andra kemikalier. 


Egenskaper 

Plasterna ar relativt latta med specifika vikten mel- 
lan 0,9—2,3 men de mekaniska egenskaperna varierar 
fran mjuka elastiska gummiliknande material till 
hårda, spröda, glasartade. Medan boj- och draghall- 
fastheten ofta motsvarar de keramiska materialens, 


Vinjetten: Kupol av akrylglas som dagsljusintag. Infastning i lätt- 
metallram och elastisk plastbackning. Foto: Jerke, Malmö. 


ae 


DK 691.175 
kan slaghallfastheten vara 10 ggr så stor. Varme- 
ledningsformagan ar lag. Ner till en 1 oo0-del av me- 
tallernas och en fjardedel av de keramiska materia- 
lens. De flesta plasterna ar utomordentligt goda 
elektriska isolatorer. 

Aldringsbestandigheten ar ofta ett av plastkemis- 
ternas storsta problem, ty vid langvarig upphettning 
till 150 a 200° sonderdelas eller oxideras manga plas- 
ter av luftens syre och undergar en fortlopande for- 
storing. Ofta skvallrar lukten harom. Bestandigheten 
mot kemikalier varierar, men plasterna uppvisar i all- 
manhet en anmarkningsvart god resistens mot saval 
organiska som oorganiska ämnen. 

Man indelar plasterna i tre huvudgrupper. Härd- 
plaster, termoplaster och elaster. 

Härd- eller duroplasterna mjuknar en gång nar 
de tillverkas 1 sin form. De behaller sin harda konsi- 
stens även vid uppvärmning, men vid mycket höga 
temperaturer brinner de upp eller forkolnar. 

Termoplasterna mjuknar vid uppvarmning och stel- 
nar nar de sedan blir kalla, men mjuknar igen nar de 
uppvarmas pa nytt. 

Till den tredje gruppen hor elaster eller gummi- 
plaster, likaså gummi som också ar plast. Elasterna 
mjuknar nar man varmer upp dem och overfors 1 
samband med vulkanisering till ett permanent hog- 
elastiskt tillstand. 


Hur plast tillverkas 

Tillverkningen av plastartiklar varierar beroende 
på att det finns så många olika plaster. 

Gemensamt för de flesta tillverkningar är att plast- 
materialet varmes så, att det blir plastiskt — form- 
bart. Antingen sker uppvärmningen i det verktyg, 
som skall ge den önskade formen eller också tillföres 
plasten i smält tillstånd. 

För att nämna några exempel finns det formpres- 
sade artiklar; telefonlurar och dörrtrycken, sträng- 
sprutade; rör, slangar och band, formsprutade; el- 
kablar och ventilationstrummor. Plastglas och vissa 
av de tunna förpackningsfilmerna gjuter man. Andra 
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Lystak av akryl- 
plast i Akademi- 
ska Föreningens 
festsali Lund (ar- 
kitekt SAR Hans 
Westman och Atel- 
jé Lyktan|Bofors). 


produkter tillverkas genom doppning i plastlosning 
t. ex. diskhandskar, diskstall och bokhyllor. Bearbetar 
man plastpulver i stora valsar eller kalandrar kan 
man få fram tunna filmer — regnkappor — eller 
tjockare skivor — golvplastplattor. Vavplast tillver- 
kar man genom att bestryka textilvav med plastmassa 
och utsatta den for exempelvis infrarod bestralning. 

I Sverige liksom i andra lander ar det i första hand 
de stora tunga, kemiska industrierna som tillverkar 
sjalva ravaran, som for det mesta har en vit, pulver- 
liknande konsistens. Vanliga ravarunamn ar feno-, 
karbamid-, melamin-, eten-, styren-, vinyl- och akryl- 
plast, silikoner samt cellulosaacetat. 

Annu importeras mycket men det mesta tillverkas i 
landet av bl. a. ASEA, Casco, Cellulosabolaget, Bo- 
fors, Fosfatbolaget, Klosters Fabriker, Perstorp och 
Svenska Oljesiageriet. 

For närvarande finns det omkring 300 större och 
mindre fabriker, som darefter bearbetar ravaran in- 
Ovan: Montering av korrugerat akrylglas i takyta av lättmetall. Foto: L Sjögren. dustriellt till fardiga produkter, folier, formgods, golv- 


Nedan: Vertikalstallt korrugerat akrylglas, som ljusintag i ladugård av korrugerad plattor, farger, lacker och lim osv. 
lättmetall. Foto: Sallstedts bildbyrå. 


Byggnadsmaterial av plast 


Kan man bygga hus av plast? Nog vore det 
möjligt att bygga tält och skjul och utställnings- 
byggnader — det har man f. 6. gjort utomlands — 
men att i dag bygga vanliga hus enbart av plast vore 
otänkbart, på grund av att trä, tegel, cement och järn 
är oerhört billiga material jämfört med plast. Råva- 
ran kostar nämligen f. n. 3—6 kr per kg och sedan 
kostar bearbetningen minst lika mycket. Plastmaterial 
av de mest skilda slag förekommer emellertid i dag 
praktiskt taget överallt på ett bygge. 

Bland våra byggnadsmaterial finns det sedan många 
år en mängd erkända beprövade plastprodukter. Plast- 
limmen t. ex. har revolutionerat den svenska limnings- 
tekniken. Hit hör karbamid- och melaminhartser och 
fenollim, kaseinlim och tapetklister. Inredningssnic- 
kerier, lövträfaner och lamellparkettgolv, t. ex. lim- 
mas numera endast med plastlim. 

Sedan lång tid tillbaka finns det i handeln en 
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mängd pressgods, som dörrtrycken, draghandtag, nyc- 
kelskyltar och we-sitsar förutom en mängd elektrisk 
installationsmateriel av plast. 

Det finns ett flertal kända plastgolv, t. ex. linoleum 
som inte behöver någon presentation. Vinylgolvplat- 
torna har även fått en stor marknad och utmärker 
sig för anmärkningsvärd slitstyrka och stor mot- 
ståndskraft mot de flesta kemikalier. De blir statiskt 


_ elektriska och därmed dammbindande, vilket kan vara 


en fördel i t. ex. skolor, sjukhus och industrilokaler 
och klistras på träfiberplattor eller stålslipad betong 


_ med asfaltsemulsion eller plastlim av bostictyp. 


Vi har lange använt laminat — varvtals på var- 


_ andra sammanfogade plastskikt. En motståndskraftig 


fenolplastbelaggning ar t. ex. Perstorpsplattan pa 
bank- och bordsytor och som stankskydd i kök. 

Det finns ett flertal plastlacker for hardning och 
permanentning av parkettgolv. Aven som bindemedel 
pa betonggolv mot damm och som skydd mot bensin 
och oljor, syror och alkalier har plastlacker kommit 
till anvandning. 

Ständigt tillkommer det nya byggnadsmaterial av 


| plast och bland dessa kan nämnas: 


Det transparenta akrylglaset som ar 7 ger klarare 
an glas och slapper igenom solljusets ultravioletta 
strålar, förutspås vidsträckta anvandningsomraden 
inte bara som Ööverljus i industrihallar, lagerlokaler 
och som taktäckning över verandor, loggior och rast- 
hallar. Det tillverkas både klart och glasfiberarmerat 


i plana folier och korrugerat. 


Monteringsbara kontorsmellanväggar av en engelsk 


| plast — holoplast — saluföres här i landet liksom 


korrugerade vägg- och takbeklädnader. 
De starka, tvättbara plastfärgerna framställes med 


| plastemulsioner som bindemedel. I de s. k. latexfär- 


gerna är bindern Styrol-Butadien, 1 polyvinylacetat- 
färgerna — p v a är bindern caparol, zellopol m. fl. 
Bindern utblandas i de olika fabrikaten med färgpasta 
och vatten. Första strykningen bör vara starkare bun- 
den än efterföljande som innehåller mer färgpigment. 
För amatörmålaren är latexfärgerna Bindolat, Gusco 
och Spred uppskattade då de lätt kan utstrykas till en 
jamn täckande yta. 


Andra nya plastfärger är de s. k. PVC-lackerna, 


"som främst används som rostskyddande beläggning pa 


metaller. De anbringas vanligen i tre omgångar med 
tryckluft eller för hand. Först en primer sedan en 
bodycoat och slutligen en sealcoat. 

Ny och intressant är siliconimpregneringen på 


trä och puts, som ger ytan en fet karaktär, så att 


vatten rinner av som på en gås. På sistone har även 
framkommit starka, transparenta plastfilmer för be- 
läggning på bl. a. oljefärger, vilka härigenom får en 
avsevärt ökad motståndskraft. 

Nyligen har Tudor fått fram en speciell plastkom- 
bination med färgtillsats för ytbehandling av träfiber- 
plattor, så att de får ökade mekaniska egenskaper 
och blir absolut vattenavvisande. 

Ett intressant västtyskt plastkitt är prestik som 


"kommer i rullar med de mest varierande profiler 


och påstås vara praktiskt taget åldringsbeständigt. 
Största marknaden har materialet fått inom bil- 
industrin, där det anbringas som vibrations- och vat- 
tentätning mellan olika karosseridelar. Som bygg- 


nadsmaterial har det ett givet användningsområde, 
som tätningslist mellan trä, tegel, betong och metal- 
ler. Smärre putsskador kan f. ö. lätt repareras om 
hålets botten utfylles med prestik, varefter nedfallet 
putsbruk tryckes in i den mjuka plasten. 

Cocoon är namnet på en polyvinylplast som vi kän- 
ner väl till från de nu så populära belysningsarma- 
turerna. Ståltrådsstommar besprutas med en plastlös- 
ning som flyter ut i tunna kokongliknande trådar 
och bildar en seg vävnad kring globen. Kanske får 
cocoonplasten en framtid även som ersättare av puts 
på betong, lättbetong och tegel. Hittills utförda expe- 
riment har utfallit väl. Cocoonplasten kan uppblandas 
med färgpigment och lägger sig som en seg hud fast- 
klistrad på underlaget, är diffusionstät och kan spru- 
tas på med en vanlig sprutpistol. Den har enorm drag- 
hållfasthet — bortåt 400 kg per cm?. 

Den vävburna plasten eller vävplasten är ett använd- 
bart beklädnadsmaterial. Mest kända här i landet är 
våra svenska galon- och rolantillverkningar. Det 
finns redan i handeln fabrikstillverkade dörrar, kon- 
torsmellanväggar och skapluckor där sidorna är 
klädda med vävplast. Till en början användes detta 
material i mera luxösa sammanhang, såsom hyttin- 
redningar på atlantångare. Nu börjar man alltmer an- 
vända vävplasten i stället för tapeter inte bara där 
man vill ha en exklusiv vägg- och takbeklädnad utan 
framförallt där en oöm yta eftersträvas t. ex. i badrum, 
kök och barnkammare. Vävplasten är tvättbar med såpa 
och vatten i ordets verkliga mening och kan klistras 
med olika slags plastlim på träfiberplattor, gipsski- 
vor, ny och gammal puts. 


Morgondagens plastmaterial 


Till sist några synpunkter på morgondagens in- 
tressanta byggnadsmaterial av plast — som för övrigt 
redan existerar. 

Rör av mjukgjord polyvinylklorid har prövats både 
här i Sverige och i USA för golvuppvärmning av be- 
tongbjälklag. Hela rörsystemet för en villa är inte 
tyngre än att man ledigt kan bära det i ena handen. 

Av styva polyvinylkloridrör kan man tillverka eva- 
kueringskanaler och avloppsledningar. Dessa rör 
med runda eller rektangulära sektioner brukar hop- 
fogas genom svetsning med varmluft. En annan me- 
tod för rörsammanfogning tillgår så att ena ändens 
inre diameter uppkragas till samma dimension som 
den andras ytterdiameter. Vid sammanfogningen be- 
strykes uppkragningen med ett tunt lager plastlim 
och uppvärmes ånyo varefter den krymper ihop om 
den insatta rörändan. Denna strävan hos materialet 
att vid förnyad uppvärmning återtaga sin ursprung- 
liga form brukar man kalla för plastiskt minne. 

En av de mest användbara plasterna är polyeten. 
Man får en känsla av tvål, när man tar i den. 
Polyeten upptäcktes av en tillfällighet — så berättas 
det — 1933 i ett engelskt laboratorium av två fysiker, 
som undersökte vad som hände om man blandade 
samman olika gaser vid mycket höga tryck. Vid ett 
tillfälle då de sysslade med etylengas glömde de bort 
apparaturen som arbetade vidare en hel natt med 2 000 
atmosfärers tryck dvs. ungefär samma som när en 
40 cm kanon avfyras. Morgonen därpå fann de nå- 
got vitt pulverliknande — polyeten. 
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Ovan: Sandstensportalen till Sundbyholms slott, restaurerad med plast- 
massa innehållande naturstensfiller. Foto: S Sundahl. 


Ovan: Detalj av den demolerade entréportalen till Sundbyholms slott. 


Nedan: Tillverkning av en evakueringsledning i hård PVC. Foto: 
G Bergbom. 
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Det är det lättaste plastmaterialet med specifika il 
vikten 0,92 och tillverkas nu vid ett flertal fabriker i 
i Europa och USA, men ännu icke i Sverige. Den 
första polyetenfabriken i England råkade igangsattas 4 
samma dag andra varldskriget brot ut. Det ar ju ofta 
så att krig utlöser värdefulla uppfinningar och det 
var tack vare detta materials utomordentliga elektriska 
isoleringsförmåga som radaranlaggningarna kunde 
göras så högklassiga. Då varken mjuknings- eller lös- | 
ningsmedel finnes i polyeten är materialet praktiskt | 
taget okänsligt för kemiska angrepp i de temperatu- 
rer en människa lever. Polyeten kommer att få sin 
givna plats i byggnadsmaterial. F. n. tillverkas bl. a. 
polyetenbelagda kylskåpsgaller och skyddsgaller till 
köksfläktar. Man har även prövat flamsprutad poly- 
eten som beläggning på cisterner och badkar. Numera 
finns i Sverige strängsprutade rör av polyeten till 
vatten- och avloppsledningar utomhus, dar man av | 
någon anledning icke kan placera rören pa större 
djup. Då dessa rör är frostsäkra kommer de med all 
säkerhet få stor användning. 

Nyligen har golvet i ett av Stockholms större tryc- 
kerier isolerats mot nedträngande syror med 1/4 mm 
tjocka polyetenfolier. Våderna har lagts om lott och 
klistrats ihop med hjälp av varma strykjärn. Denna 
metod kanske revolutionerar vår golvisoleringsteknik. 

Utomlands används i stor utsträckning isolerande 
s. k. skumplaster, t. ex. Styrofoam. 

Materialet tillverkas nu aven i Sverige och forut- 
spås en vidsträckt användning som isolationsmateria! 
t. ex. vid kylrumsisoleringar, da det ar lattare och 
har hogre varmeisoleringsformaga an kork. Ravaran 
forses med jasmedel och massan expanderar under 
värme i slutna kammare. Man far en oerhört porös 
produkt med täta porer. Materialet användes till flyt- 
västar av amerikanska marinen och flyget. Av skum- 
gummi tillverkas här i landet madrasser, som inte 
bara får en utmärkt elasticitet utan framförallt är 
mycket hygieniska. 

I Amerika framställer man sedan flera år bilka- 
rosserier, båtar och väggbeklädnader av glasfiberlami- 
nat. En speciell glasfiberväv begjutes med plastma- 
terial och härdas. Tillverkningar har startats på flera 
håll även i Sverige. 

Vi arbetar fortfarande med ett stort antal icke form- 
och färgbeständiga byggnadsmaterial. I många av 
dessa finns t. ex. cellulosainslag. Träet sväller och 
krymper och ytan belägges ofta med färgfilmer som 
slites av eller faller bort. 

I många sammanhang saknas ännu goda, under- 
hållsfria material där plasterna får sin givna chans. 
Det torde vara en tidsfråga när plastmaterial använ- 
des Som ytterväggsbeklädnad eller till dörrar, föns- 
ter, paneler och mellanväggar, balkongräcken, disk- 
bänkar och färdigmonterade bad- och toalettrums- 
aggregat — som f. 6. redan finns i Amerika — och 
varför skulle inte våra anskrämliga plåt- och gjut- 
järnsradiatorer kunna tillverkas med en modernare 
formgivning i plast! 

Polyester glasfiberlaminat torde vara den plastpro- 
dukt, som har särskilt stora möjligheter att komma till 
användning som byggnadsmaterial. Det representerar 
en ny isolerad materialgrupp jämförbar med alumi- 
nium, glas, stål, gummi och övriga plaster. Polyester 


glasfiberlaminat kan tillverkas i mycket stora format 
under relativt lågt tryck och låg värme och är rela- 
tivt billigt att framställa. I USA hoppas man att det 
skall bli en ny stor exportartikel. Det är segt, mot- 
ståndskraftigt, vattenbeständigt och är en god värme- 
och el.-isolator. Det kan infargas fore formgivningen 
och kräver ingen ytbehandling. Det kan borras, sagas 
och klyvas, det ar spikbart och lätt sammanfogbart. Ar 
plasterna i allmänhet framtidens byggnadsmaterial så 
är polyester glasfiberlaminat det i synnerhet. 


Restaurering med plastmaterial 


Som ett exempel på plastmaterialens mångskiftande 
användningsområden som byggnadsmaterial, kan slut- 
ligen omnämnas försök med en ny intressant kon- 

_ serveringsplast för skadade naturstensfasader. En spe- 
_ ciell — av Tudor uppfunnen plastkombination — blan- 
_ das med stenmjöl till en formbar massa som applice- 
| ras på den söndervittrade stenen och modelleras ut 
till reliefer, friser eller skulpturfragment. Den nya 
massan synes få en ytterst god vidhäftning till under- 
laget och samma porositet som detta och genom val 
av rätta mineraltillsatser även samma färg och struk- 
tur. Den gamla sandstensportalen på nyrestaurerade 

Sundbyholms slott utanför Eskilstuna har nyligen 

iståndsatts med sådan plastmassa, likaså har liknande 
| arbeten utförts på Centralposten vid Vasagatan i 
| Stockholm. 

Plastproduktionen befinner sig i början av en ut- 
veckling vars tempo alltmer stegras. Materialet har 
med stormsteg erövrat den ena marknaden efter den 
andra. Det har emellertid gatt ovanligt langsamt nar 
det gallt byggnadsmaterialbranschen. 

Byggfolket vet for närvarande mycket litet om plast. 
| Den enda vederhäftiga svenska kunskapskallan torde 

vara Perstorpsboken, en orienterande plastteknisk 
handbok av ingenjör Lorenz Kleiner, utgiven av 

Svenska Ättikfabriken 1950. Svenska Plastföreningen 

borde därför sätta in en intensivare propaganda och 
informera om de viktigaste plasterna — deras mera 
väsentliga egenskaper och användningsmöjligheter. 
För den miljöskapande arkitekten är det likaväl som 
för den industriella formgivaren nödvändigt att känna 
till specifik vikt, värmeledningsförmåga, hårdhet, 
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Serietillverkad amerikansk badrums- 
| enhet i polyester gasfiberlaminat. 


Glédlambpsstrut av opalt 
akrylglas. (Ateljé Lyk- 
tan|Bofors). 
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seghet, formbarhet, infargningsmojligheter samt om 
materialet ar giftigt, luktfritt, smakfritt, aldersbestan- 
digt osv. eljest saknar vi det erforderliga underlaget 
om vi med gott samvete skall kunna foreskriva plas- 
terna i vara arbetsbeskrivningar. 

Landets 300 plastfabriker har nu tagit saken 1 egna 
hander och introducerar det ena nya byggnadsplast- 
materialet efter det andra. Ofta nog okritiskt och i 
olampliga byggnadstekniska sammanhang. Byggnads- 
fackmannen borde darfor kopplas in pa ett tidigare 
stadium och medverka till att plastprodukterna far 
riktig anvandning, goda former och lamplig fargsatt- 
ning. Ty plasten har framtiden for sig! 
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Råsponten spikas i fallande längder och med förskjutna skarvar med 
minst 2 spik i varje bräda och takstol. 

Beläggning av 2-kupigt taktegel på tegelläkt 1” x11/,” med c/c-avstand 
efter tegelformat. Ströläkt av !/,” x1” med c|c-avstånd ca 60 cm spikas så 
att varannan läkt kommer mitt över en takstol. Takpanel täckes med grå 
impregnerad underlagspapp med asfaltbeläggning. 


YTTERTAK TILL BOSTADSHUS 


Av civilingenjör svr Nils Lilljegren 


Den dominerande utformningen av yttertak till bo- 
stadshus av lamelltyp har varit den sa kallade svenska 
takstolen med panel av råspont och beklädnad av un- 
derlagspapp samt taktegel vilande pa strolakt och 
tegellakt. Rasponten var tidigare 1” men har under 
senare ar utan nagra markbara olagenheter minskats 
till 3/4”. 

Denna typ av yttertakskonstruktion har under se- 
nare ar fatt konkurrens av andra utformningar. I 
samband med den allmanna inventeringen av mojlig- 
heterna att reducera byggnadskostnaderna har andra 
utformningar lanserats och borjat komma till mer 
eller mindre utbredd anvandning. 

For att kunna minska virkesatgangen och forenkla 
utforandet har man borjat anvanda balktakstolar med 
stottor pa vindsbjalklaget. Fordelarna med denna tak- 
stolstyp, vars utformning framgar av fig. I, jamfort 
med den svenska ar forutom minskad virkesatgang 
och ökade möjligheter att utnyttja virke i fallande 
längder även att man genom koordinering av stöttor- 
nas placering med vindsskrubbarnas indelning kan 
använda stöttorna som fäste för skrubbarnas nätväg- 
gar. Denna inbesparing är ingalunda oväsentlig, vil- 
ket man snart inser vid kalkylmässig undersökning. 

Tendensen i utvecklingen av yttertaken torde for 
närvarande vara den att man utformar detta som ett 
rent regnskydd med liten takvinkel och ersätter vinds- 
skrubbarna med uppvärmda förvaringsutrymmen i 
källarna. Man för då ej upp några ytterväggar ovan 
vindsbjälklaget och slopar vidare trappan från översta 
bostadsvåningen till vinden. Denna utveckling blir 
förmodligen ännu mera markant vid mera allmän 
övergång från hantverksmässiga byggmetoder till de 
industriella och mekaniserade metoderna, som karak- 


Vinjetten: Fig. 1. Takstol för tegeltak. Maximalt c|c-avstånd 120 cm. 
Konstruktionsvirke T 70. 
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teriseras av användning av prefabrikerade, monte- 
ringsfardiga element inplacerade med kranar och 
andra mekaniska hjalpmedel. 

I samband med denna utveckling far man under- 
soka vilka taktackningsmaterial, som kan bli aktuella, 
‘och hur den enklaste utformningen av takkonstruk- 
tionen for det aktuella taktackningsmaterialet ser ut. 
Betraffande kranbebyggelse kan det da vara pa sin 
plats att varna for anvandande av stora monterings- 
fardiga takelement. Erfarenheten visar, att det ar 
oekonomiskt att anvanda kranar for yttertakets mon- 
tering. Det ar battre ekonomi att anvanda kranen for 
stommen m. m. 1 nasta hus, speciellt som kassationen 
av stora tunna takplattor av betong visat sig vara 
ganska stor, vilket medför att lyften av dessa far 
goras mycket forsiktigt, varigenom monteringstiden 
blir lang. 

De taktackningsmaterial, som for narvarande kon- 
kurrerar, ar tegel, underhallsfri papp och storvagig 
eternit. En enkel utformning av tegeltak, som kommit 
till användning i relativt stor omfattning framgår av 
fig. 1. Minsta tillåtna takvinkeln for taktacknings- 
materialet ifraga har anvants vid detta alternativ lik- 
som vid övriga. Vid kostnadsberakningen har ingen 
hänsyn tagits till takfotens utformning, di denna for- 
utsatts utförd pa samma sätt i samtliga alternativ och 
då således kostnaden härför ej varierar. 

Vid användning av underhållsfri papp kan man an- 
vända mindre lutningsvinkel än vid tegeltak, men rå- 
sponten bör vara 1” i stället för 3/4” vid tegeltak. 
Den principiella utformningen av taket framgår av 
fig. 2. 

Den enklaste utformningen av yttertaket torde vara 
med eternit enligt fig. 3, då man kan slopa takpanelen. 

Kostnaderna för de olika alternativen framgår av 
tabellerna 1—3. Priserna gäller Göteborg i juli 1954. 


Tabell I. Tegeltak (Priset gäller 1,2 meter hus) 
SS eee 


7 | Massa | Enhet aepersloner _Materialkostnad Spill- 
ris svn] aegis summaj FRONT 


Stolpverk: TA cre taa 
| FREE SSA Eada (RET ESS TE AE gees 
2" KA fie Gace 3 4 DER SAR ED 20: 70 10 
Forankring: iBandiarn Oscmurr eerie see rs st a 3 5 a = ce ve a 
end Rundjairn @ 10 50cm ...... 2 st 0: 50 = i i 4 ef 19 = 
Inbradning: SIACMASPON Cee mea ioe ten oer ae 17,2 m? o: 80 13: 76 5 85: fn 6 
Belaggning: Wnderlagspappiemcr etna cr 17,2 2 wee 3° i 4° 95 5: 14 10 
Ströläkt 1/2” X 1” (2,1 Im/m2) ...| 32,8 Im RE RR as 
Tegellakt 17 X 11/2” (3,2 Im/m2. .| 49,9 Im 0: IO Arey) || (ee ee a Be 
| Taäktegel 2-kupigt es sss. 4 16,1 1 : cee : 2 Sea sé 
| 5 SSK A m 0: 95 15: 30 4: 40 70: 84 3 
| Nocktegel, Weberéd.......... 1,25 lm 0: 75 0: 94 | 10: 50 13:1 
| , Nockrygg, Weberöd ...:...... 153 Im I: 25 1:6 2: a ae : 
| I Smide: SRÖTACKO foro he Mire Hae BTS, ee 2,4 Im ae a I : : ae ie 
INGCKTACKON 0 cas ape eken 12 Im — — Så ie 3 a 1 
Transport: Taklag, takstol, inbradn., läkt .| 17,2 m? oO: 15 2:58 — = 
HETTAN rel eee oO OTRO) era ae 17,2 m? 0: OI 0: 17 — — 
| | PRakctegelnutinteaaas csi. 0,176 0/00 35: -— 6: 16 -— — 
| KÖrtStilläggen, mis Träarbetare .a . se 6 cis se suvar 55: OI kr 54 % 29: 71 -- — 
| Grovanbetane specks soem e on <i 8: 91 Lae 30095 Ir: 58 — — 
| Summa kronor: 105: 21 =E Pigs fe ==) Bylo (yk 
Kostnader per m? byggnadsyta = sot = 26: 64 kronor 
| Tabell 2. Papptak (Priset gäller 1,2 l6pmeter hus) 
| 
Berea | Massa Sd Arbetslöner Materialkostnad Spill- 
Stolpverk: OSG lr =foy onto amet 4 st 0: 20 0: 80 | 0:40 1: 60 — 
| "Xx 4 (USE tåla Te Jä bo RR AR 2 st 0: 20 0: 40 | 0:60 I: 20 — 
| | 2" x 4" (IFO: OND) adden a R st 0: 30 0:60 | 0:60 I: 20 — 
| | SS (1b won yey tcl RES Gaim. 3 ST 0: 30 0:90 | 0:35 1: 05 — 
lj en ee ee 4,1 m 9: 30 2 Ue 16: 22 10 
| | Förankring: Bang) Aum OS Clilatia: tec. eel 1,5 st 0: 50 : 2 o: a 0: 75 — 
RUNdjArn GLio 50 cm) 3. ..... 2 st 0: 50 1:00 | 0:05 I: 00 -— 
Inbrädning: TU TASPONLS EES od + sie orre pe 16,9 m? 0: 95 16:06 | 6:55 110: 69 10 
Belaggning: IDmibeliac kw peste). 1) 16,9 m? — — 5: 10 86: 19 Io 
Transport: Taklag, takstol, inbradn....... 16,9 m? 0: 15 2: 54 — - — 
| REN 0 OAS oA mA Oni nner nr goa A 16,9 m? | 0: 03 O: 51 = == — 
| rtst ic eomml. M0) LrAarNEtarE: sl. src le «segel rek a 24: 74 kr 54 % 13: 36 — — — 
(Grovarbebare lg 5 4 est slot enes sie 3: 05 kr 3016 3:97 —" = — 
Summa kronor: 45:12 + 2103001=205902 
P 65: 
Kostnader per m? byggnadsyta = — = 18: 40 kronor 
Tabell 3. Eternittak (Priset gäller 3,2 l6pmeter hus) 
Arbetsléner Materialkostnad | Spill 
Arbete Massa Enhet ESR Re EA | SÅ ge” 
| | a-pris summa] a-pris summa procent 
SS AN Ar kits 
| Stolpverk: TOSSA” 5G BOING GO Des DD SÖKA 7,8 Im 0: 20 1: 56 | 0:60 4: 68 — 
DY SN (GU OST ÖJ ge ete om Bae 2 st 0: 30 0: 60 o: So I: 60 = 
4 7 
BESSON WOVEN Ge, 80 OD 2 3 st 0: 30 0:90 | 0:35 1:05 = 
20 RACE (ASAT) eens mentee ene) 49,3 Im 0: 30 TA 7Q) Eg 56: 70 =3 
ZEd6 7A (LV ESAT) Hele see eran 15,5 Im 0: 40 6:20 | 1:75 27: 13 Io 
Foérankring : Bandjarn 65 cm .....-.....5. 3 st 0: 50 1:50 | 0:50 I: 50 — 
Rundjarn @ 10 50cm ...... 2 st 0: 50 I:00 | 0:50 I: 00 = 
Beläggning: Eternit, grå, korrugerad ...... 49,6 m? Tes 57204 | 5:95 105-12 10 
INO GK LATE OR nmi cts ee sl 3,5 Im 0: 70 2:45 | 5:95 20: 83 Io 
_ Transport: Taklag, takstol, åsar .......-. 49,6 m? 0: 08 3: 97 ae ea 
TEESE TUNE Sonn ELC OD Choo ha Ren. Oxon 49,6 m? 0: 15 7: 44 — — 
Ortstillägg m. m.: Traarbetare..........--.+--- 86: 84 kr 54 % 40: 46 — — 
(GLOVATDELATE 65a. cle sis shee sie II: 41 kr 130 Yo 14: 83 — | re 
Summa kronor: 158: 74 =F 409: 61 = 568: 35 
568: 35 


Kostnader per m? byggnadsyta = = 14: 80 kronor 
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Fig. 2. Takstol för papptak. Maximalt c|/c-avstånd 120 cm. Konstruk- 
tionsvirke T 70. ; 
Rdsponten spikas i fallande längder och med förskjutna skarvar med minst 
2 spik 1 varje bräda och takstol. 
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ed Fig. 3. Takstol för eternittak. Maximalt c/c-avstand 320 cm. Konstruk- 
tuonsvirke T 70, 
Beläggning av 6 mm korrugerad eternit med 36 cm övertäckning. 


Sammanstaller man dessa far man nedanstaende re- rekt paverkas av takkonstruktionen, finner man att 


sultat : skillnaderna forstoras ytterligare. Evakueringsskor- 
| stenarna blir högre vid tegeltaket än vid något av de 

Alternativ Kostnad/m? Relativ kostnad andra alternativen; belastningen från yttertaket, vil- 
Tegeltake 26 : 64 100 ken i samtliga fall nedföres direkt på betongbjälk- 
Pappa Esa 18: 40 60 laget blir störst for tegel och minst for eternit. Vi- 
Eternittak 14: 80 56 dare blir monteringstiden vasentligt kortare for eter- 


nittaket an for något av de andra. 
Som synes ar eternitalternativet väsentligt billigare 


Som sammanfattning kan man därför saga, att ur 
an pappalternativet, vilket i sin tur kostar blott 2/3 


tekniska och ekonomiska synpunkter staller sig ytter- 


av tegelalternativet. 
Om hänsyn även tas till de kostnader, som indi- 
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tak av eternit väsentligt billigare än andra utform- 
ningar. 


METODER FÖR IMPREGNERING AV VIRKE 


Av civilingenjör Hans Holmgren 


Impregneringsmetoderna för virke kunna lämpligen 


indelas i följande grupper: 


1) Vakuum-tryckmetoden (eller endast vakuum) 
2) Rupings sparmetod 

3) Open-tankmetod 

4) Boucherie-metoden 

5) Doppning m. m. 

6) Osmos, diffusion. 


Vakuum-tryckmetoden tillgar så att virket placeras 
i ett tryckkarl, vanligen en liggande stalcylinder, var- 
efter luft pumpas ut ur densamma under mer än en 
kvarts timme. Därvid uppstår även ett vakuum i 


_splintvedens celler. Under bibehållet vakuum suges 
| impregneringsvätskan in i cylindern, tills denna bli- 


vit helt fylld. Vätska tryckes sedan från ett mätkärl 
in i cylindern och det där befintliga virket under en 
eller annan timme, varvid virket tar upp 300 till 400 
liter vätska per m*. Till sist tommes cylindern pa 
vätska och virket tages ut. Eventuellt avslutas be- 
handlingen med en kort vakuumperiod för att virket 


| skall bli torrare på ytan. Denna metod användes mest 


vid impregnering med saltlösningar och kan även 


| förenklas, så att icke tryck utan endast vakuum an- 


vändes. 
Vid impregnering med kreosotolja och liknande 


produkter önskar man i allmänhet begränsa mängden 


av 1 virket upptagen vätska till storleksordningen 100 
liter per fm?. Därvid användes den s. k. Riipings spar- 
metod, vilken skiljer sig från föregående metod ge- 
nom att i stället för en inledande vakuumperiod virket 
utsättes för ett lufttryck av storleksordningen 2 till 6 
atö. Mot detta lufttryck införes impregneringsmedlet 
i cylindern, tills denna ar full. Samtidigt slappes luf- 
ten kontinuerligt ut under bibehallande av konstant 
tryck i cylindern. For att pa ett enkelt och snabbt satt 
utföra denna operation förvaras ofta oljan i en Over 
impregneringscylindern liggande behållare, varifrån 
den strömmar ned genom självtryck till cylindern, 
samtidigt som den där befintliga luften går upp till 
oljebehållaren. I den fyllda cylindern pressas ytterli- 
gare olja in från ett mätkärl vid ett tryck av 7 till 
15 ato under en eller annan timme. Olja kommer då 
in i vedcellerna men möter där ett mottryck av komp- 
rimerad luft, vilket gör att virket tar upp en begrän- 
sad mängd olja. Efter tryckperioden anbringas ett 
vakuum, vilket tillsammans med den i vedcellerna in- 
stängda luften gör, att en del av impregneringsmed- 
let återvinnes, samtidigt som virket blir torrare på 
ytan. Efter vakuumperioden, som pågår någon timme, 
är impregneringen färdig och virket uttages ur cy- 
lindern. 

Open-tankmetoden kan karakteriseras som en spe- 
ciell vakuummetod. Principiellt tillgår den så att vir- 
ket uppvärmes, varigenom luften i vedcellerna utvid- 
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Cylinder för tryckimpregnering. 


Interiör av större impregneringsanlaggning (Riipings sparmetod). 
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gas och till en del strömmar ut ur virket, vilket sedan 
lägges i en kall impregneringsvätska. Virket avkyles 
då och detta resulterar i ett större eller mindre va- 
kuum i vedcellerna, varigenom vätskan suges in i ve- 
den. I sin enklaste form utföres denna impregnering 
så att virket först lägges i impregneringsmedlet, vil- 
ket sedan uppvärmes under några timmar och därefter 
får svalna. Mer avancerade former är att använda 
skilda behållare för varmt och kallt impregnerings- 
medel eller att använda två behållare, av vilka den ena 
innehåller kallt impregneringsmedel och den andra 
användes för basning med ånga. 

Boucherie-metoden är genom sin egenart begrän- 
sad till rått, obarkat rundvirke. I rotändan av den 
liggande stocken anbringas en kapsel, som genom en 
slang står i förbindelse med en behållare innehållande 
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Boucherie-impregnering. 


ett i vatten lost impregneringsmedel. Behallaren lig- 
ger omkring 10 m högt och vätskan pressas genom 
självtryck in i stockens rotända och passerar på några 
dagar genom stocken i langdriktningen. Impregne- 
ringen är färdig då impregneringslösningen börjar 
rinna ut genom stockens toppända. På senare tid har 
olika modifikationer av denna metod framkommit. 

För rötskyddsbehandling av virke i mindre skala 
användes ibland doppning, bestrykning eller besprut- 
mng. En närmare beskrivning av förfaringssätten är 
onödig eftersom redan benämningarna antyder hur 
det hela skall gå till. Dessa sätt att behandla trä äro 
till sin effekt icke jämförliga med de tidigare be- 
skrivna metoderna, men de kunna i många fall vara 
användbara, t. ex. vid klenare virkesdimensioner och 
då risken for rota icke ar sa stor. 

En till utforingssattet liknande metod ar s. k. os- 
mosimpregnering eller rättare uttryckt diffusionsim- 
pregnering. Ratt eller starkt vattenhaltigt virke be- 
stryks med ett tjockt lager av en vattenloslig pasta, 
som huvudsakligen består av något trakonserverande 
salt. Virket staplas darefter tatt och Overtackes even- 
tuellt under nagra manader for att icke torka. Saltet 
i pastan diffunderar da in i virket och man kan i 
gynnsamma fall fa hela splintvedskiktet impregnerat. 
Efter diffusionsperioden avtackes virket och omstap- 
las for torkning. 

Efter denna beskrivning av det allmanna tillvaga- 
gangssattet vid de olika impregneringsmetoderna vill 
jag först definiera några begrepp, som är väsentliga 
för att karakterisera resultatet av en impregnering, 


Lastanordning för stolpar. 
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helt oavsett vilken metod som kommer ifraga for att 
utföra impregneringen. 

1) Upptagning ar den mangd impregneringsmedel, 
som en volymsenhet av virket innehaller omedelbart 
efter impregneringen. Som mattenhet användes van- 
ligen kg per fm? virke. 

2) Intréngning. Därmed menas det avstånd, som 
impregneringsmedlet har trangt in i virket. Det kan 
uttryckas i mm, men även pa annat sätt, t. ex. i pro- 
cent av splintvedsskiktets tjocklek. Det sattet ar van- 
ligt vid impregnering av furustolpar. 

3) Fördelning. Det ar ett ganska mangtydigt ord, 
men i samband med impregnering anvands ordet for 
att beskriva hur koncentrationen av impregnerings- 
medel varierar i det behandlade virket. Man talar om 
fullstandig fordelning eller att impregneringsmedlet 
ar fullständigt fotdelat och menar da att koncentra- 
tionen av impregneringsmedlet ar densamma i alla 
delar av virket. Sådant ar sällsynt och man talar 
kanske oftare om bra eller dålig fördelning och menar 
då att man har små respektive stora koncentrations- 
skillnader i virket. I praktiken får man alltid största 
koncentrationen närmast virkets yta, speciellt vid de 
enklare impregneringsmetoderna. 

De tre begreppen: upptagning, inträngning och för- 
delning är väsentliga för att karakterisera resultatet 
av en impregnering. För att göra klart för sig sam- 
bandet måste man först tänka sig in i vad som menas 
med resultatet av en impregnering. — Som jag ser 
saken måste man därmed mena den livslängd, som det 
impregnerade virket kommer att få i användningen, 
givetvis förutsatt att denna livslängd endast hotas av 
sådant som impregneringen kan inverka på. Impreg- 
neringsresultatet i form av den verkliga livslängden 
ar naturligtvis icke av något praktiskt värde vid im- 
pregneringstillfället utan först långt senare. Som ett 
substitut infor man da i stället en förväntad livslängd. 
Denna förutsättes vara bestämd genom långvariga 
prov med vissa fixa värden på upptagning, inträng- 
ning och fördelning. Om man nu ökar upptagningen, 
vad händer då? All erfarenhet talar för att livsläng- 
den ökas. Hur mycket den ökas finns det dock ännu 
inte några säkra svar på, men man kan nog räkna 
med att få svar på den frågan i framtiden, åtminstone 
beträffande några impregneringsmedel. I litteraturen 
kan man finna mycket divergerande uppgifter om upp- 
tagningens inverkan uch jag har t. o. m. sett beskriv- 
ning av ett försök där en större upptagning gav kor- 
tare livslängd. Om detta inte berodde på tillfälliga 
avvikelser, skulle det ju betyda att rötsvamparna triv- 
des så väl med impregneringsmedlet att ju mer man 
tillförde, desto kraftigare blev rötan. — Inträngmngen 
är efter min uppfattning det viktigaste tecknet på hur 
en impregnering har lyckats. Den bör givetvis vara så 
stor som möjligt. — Fördelningen är en sak som 
ibland är ganska svår att bestämma och reglera, men 
det är säkert att en jämn fördelning är fördelaktig. 

Det som nu sagts är en högst allmän bedömnings- 
grund för att kunna jämföra en del olika impregne- 
ringsmetoder, men den säkraste grunden är alltid er- 
farenheter från praktiska prov och driftsstatistik. Där 
finns med tiden allt flera rön samlade, som kan ge allt 
säkrare uppgifter om förväntade livslängder hos virke, 
som impregnerats på olika sätt. I samband med detta 


kan nämnas att erfarenhetssiffrorna på livslängden 
ofta visa en stor spridning och därför är det riktigare 
att tala om medellivslängd. Spridningen är inte sym- 
metrisk utan man har kommit till det resultatet att 
medellivslängden är den tidrymd, under vilken om- 
kring 60% av materialet har kasserats på grund av 
röta. Det verkar kanske egendomligt att medellivs- 
längden icke är den tidrymd då 50% av materialet 
är kasserat, men de 60% är säkerställda genom ett 
stort praktiskt material. 

Om man nu antar, att man kan bedöma medellivs- 
längden hos virke som behandlats på ett visst sätt, 
och man vill jämföra vinsten jämfört med att an- 
vända oimpregnerat virke, hur skall man då räkna. 
Lämpligen bör man först beräkna årskostnaden för 
de båda jämförelseobjekten och sedan direkt jämföra 
dessa båda siffror. Vid beräkningen av årskostnader 
uppstaller sig genast frågan om man skall medräkna 
ränta på kapitalet som nedlats i virket och hur ränta 
skall räknas. Träskyddskommittén har uppställt års- 
kostnadstabeller för att vara till ledning vid beräk- 
ningar av detta slag. Man har där anfört tre olika 
alternativ för beräkningarnas utförande, nämligen 
antingen: 

1) lika stora årliga amorteringar utan ränta eller 

2) medeltalen av lika stora årliga amorteringar 
plus enkel ränta, eller 

3) lika stora annuiteter, dvs. tillämpande av sam- 
mansatt ränta. 

Av dessa alternativ har man valt det andra. Detta 
ger årskostnader som är högre än det första men 
lägre än det tredje. För att visa de skillnader som 
uppstå vid de olika alternativen kan nämnas att redan 
vid så låg ränta som 3,5 %o blir skillnaderna så stora 
som framgår av tabell 1. (Pi; anger hur mycket vär- 
dena enl. alternativ 1 avviker från värdena enligt al- 
ternativ 2; Pa anger hur mycket värdena enligt alter- 
nativ 3 avviker från alternativ 2.) 


Tabell I. 

Na P, % | P, Y, 
r 
Io — 16 + I 
20 Sy a> 8 
SÖ = Be) ar 4 
40 — 42 + 9 
50 AT ES 


Som ett exempel med praktiskt rimliga siffror kan 
nämnas följande: Ett objekt kostar oimpregnerat 100 


"kr och impregnerat 130 kr. Livslängden uppskattas 


till 10 resp. 20 år. Ur tabellerna får man då för det 
oimpregnerade en årskostnad av 11:93 och för det 
impregnerade en årskostnad av 8:90, således en år- 
lig vinst av omkring 3 kr, bortsett från utbyteskostnad 
och besvär. Om man bortser från räntan blir årskost- 
naderna to kr resp. 6:50, alltså en vinst av 3:50 kr. 

Jag tänker nu försöka att jämföra de olika impreg- 
neringsmetodernas användbarhet, men dessförinnan 
vill jag ställa upp ett allmänt villkor som måste vara 
uppfyllt för att man skall kunna förvänta sig ett gott 
resultat av impregneringen. Virket skall före im- 


pregneringen vara lagrat på ett sätt som utesluter röta 
och blånad. Vid impregnering av rötangripet virke 
kan det lätt hända att rötan sprider sig inuti virket 
utan att det märks utanpå och det kan leda till obe- 
hagliga konsekvenser, särskilt i bärande konstruktio- 
ner. Virket skall också i möjligaste mån vara färdig- 
ställt och bearbetat före impregneringen. 

När man har friskt virke och avser att impregnera 
det, eftersom det verkar sannolikt att det i oimpreg- 
nerat skick inte kommer att motstå röta så länge som 
man kunde önska, hur skall man då förfara? — För 
att svara på det måste man först och främst göra klart 
för sig hur lång livslängd man behöver ha hos virket 
och hur pass viktigt det är att man verkligen får den 
önskade livslängden. Sedan kommer en mängd andra 
frågor också in i bilden, t. ex.: var skall virket an- 
vändas, behöver man kunna måla eller limma virket, 
vilka dimensioner har virket etc. För att svara på 
frågan vill jag jämföra en del egenskaper hos de 
olika impregneringsmetoderna. 

Man kan inte utan vidare svara på den vanliga frå- 
gan: »Vilken metod är bäst?» Emellertid är det så 
att var och en av metoderna under vissa givna be- 
tingelser måste anses lämpligast och bäst, fastän skill- 
naden mellan ett par olika metoder ofta kan vara liten 
eller ingen. Här vill jag även nämna, att det ibland 
kan vara bäst att inte impregnera alls. 

En väsentlig skillnad mellan de olika beskrivna me- 
toderna ligger i den stora olikheten i apparatur. För 
att uppnå en förstklassig rötskyddande verkan erford- 
ras i allmänhet en dyrbar sådan apparatur, vilket med- 
för att impregneringen måste utföras i stor skala för 
att vara ekonomiskt fördelaktig. De metoder jag här 
syfta på är vakuum-tryckmetoden och Rupings spar- 
metod. De anläggningar som erfordras för detta slag 
av impregnering kosta flera hundra tusen kronor och 
man inser lätt att smärre förbrukare av impregnerat 
virke icke själva kunna behandla sitt virke efter dessa 
metoder, utan är hänvisade till att låta impregnera sitt 
virke vid någon kommersiell anläggning eller att köpa 
impregnerat virke direkt därifrån. I undantagsfall 
förekommer dock att mindre förbrukare av impreg- 
nerat virke har egna små anläggningar för vakuum- 
tryckimpregnering, vilka då vanligen äro rörliga. Den 
väsentliga skillnaden mellan vakuum-tryckmetoden 
och Ripings sparmetod ligger däri att man endast 
med den senare kan reglera mängden upptaget im- 
pregneringsmedel under bibehållande av god inträng- 
ning och fördelning. 

Open-tankmetoden kan betraktas som en mindre ef- 
fektiv variant till vakuum-tryckmetoden. Man får en 
sämre inträngning av impregneringsmedel, som dess- 
utom tränger in i virket betydligt långsammare. En 
fördel är att metoden kan användas för impregnering 
i godtycklig storleksordning och att vidare inga tryck- 
kärl behöver användas. Vid impregnering i större 
skala kommer metoden numera knappast ifråga, men 
vid impregnering i liten skala, exempelvis för stäng- 
selstolpar, borde den vara till god användning där 
man icke lätt kan erhålla tryckimpregnerat virke. I 
liten skala kan metoden utföras i en öppen, stående, 
cylindrisk tank, under vilken en eldstad anlägges. 

Boucherie-metoden är som tidigare nämnts sär- 
egen. Den kan tillämpas i industriell skala och fordrar 
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Provning av impregneringsmedel i fältförsök. 


ganska blygsamma anordningar, vilkas omfattning är 
nästan proportionell mot anläggningens kapacitet. 
Ganska mycket arbetskraft erfordras, varför metoden 
numera till stor del kommit ur bruk i länder med dyr- 
bar arbetskraft. De enklare modifikationerna av Bou- 
cherie-metoden kunna dock med fördel användas i li- 
ten skala. 

Doppning av virke i impregneringsmedel och be- 
strykning eller besprutning har i regel icke samma 
rötskyddande effekt som de tidigare nämnda meto- 
derna. De är emellertid användbara för behandling av 
virke, särskilt av klenare dimensioner, då detta skall 
användas på ställen där påfrestningarna i rothanse- 
ende icke äro svåra. Den effektivaste varianten är 
doppning under så lång tid som är praktiskt möjlig. 
Doppningen kan även utföras i två olika lösningar, 
som äro så beskaffade att de reagera med varandra 
bildande en svårlöslig förening med fungicida egen- 
skaper. Bestrykning och besprutning bör lämpli- 
gen göras flera gånger och flödigt så att man icke 
riskerar att delar av virket blir obehandlat, exempel- 
vis i sprickor. 

Diffusionsimpregnering ligger till effekten i klass 
med långtidsdoppning och är särskilt lämplig för stol- 
par, som anskaffas på användningsplatsen, eftersom 
behandlingen kan utföras var som helst då ingen ap- 
paratur erfordras. Detta blir speciellt fördelaktigt för 
virke som skall användas i svårtillgänglig terräng och 
kan anskaffas på användningsplatsen. 

Kostnaderna för impregnering fördela sig något 
olika för de olika metoderna, beroende dels på deras 
egenart och dels på den omfattning impregneringen 
har. Tryckmetoderna är relativt kapitalkrävande men 
arbetskostnaderna bli relativt låga, även om arbets- 
löner tillsammans med kostnader för impregnerings- 
medel är den väsentliga utgiftsposten. Vid de mera 
husbehovsbetonade metoderna är arbetskostnaderna 
ganska höga, men kalkyleras ofta icke eftersom för 
det mesta inga pengar byter ägare. Den enda kostnad 
man där alltid måste räkna med är för impregne- 
ringsmedlet, vilket oftast blir dyrare än vid de indu- 
striella metoderna, även om den använda mängden per 
m? virke är betydligt mindre. 
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Den till synes enklaste jamforelsen mellan meto- 
derna skulle vara att ange de medellivslangder, som 
kunna forvantas vid anvandning av forstklassiga im- 
pregneringsmedel pa ett enhetligt sortiment. Detta ar 
emellertid mycket vanskligt och det ar med den storsta 
reservation som foljande siffror anges. 


Oyinnnyortsenereynac sag sksasuseees omkr. 7 ar 
Vakuum-tryckmetoden ...... över 30 » 
Ripe Sparmetod tes stereo ns HBO 
Boucherimetodenge acetate pi AR OD 
Open-tankmetoden .......... I5—25 » 
@smosmerodenyrr pret ter ls I5—25 » 


Doppnhing Mam. .. <2... sr se 


Många andra jämförelser kunna göras såväl vid 
val av impregneringsmetod som -medel, men jag skall 
icke gå närmare in på detta utan endast råda till att 
i aktuella fall rådgöra med sakkunniga. Det är ofta 
stora värden som stå på spel och många speciella om- 
ständigheter kunna vara avgörande. 

I samband med träimpregnering står även frågan 
om skydd mot blånad med pentaklorfenolat, såsom 
Santobrite och Dowicide, eller med andra kemiska 
preparat. De vanliga anläggningarna anbringa lös- 
ningen antingen genom doppning eller besprutning. 
Den första metoden måste anses säkrare, därför att 
man då har största säkerhet att lösningen verkligen 
kommer i kontakt med alla delar av virket. 

Ibland misslyckas behandlingen mot blånad. Det 
kan bero på saker som man inte vet något om, men 
bland sannolika orsaker kan nämnas, att virket kan 
ha varit infekterat med blånadssvampar före behand- 
lingen, fast det inte har märkts, eller att skyddsbe- 
handlingen inte utförts riktigt i något avseende. Kon- 
serveringsmedlets koncentration har kanske varit för 
låg eller lösningen har inte kommit i kontakt med hela 
virkesytan. Sådana saker böra väl kontrolleras. Miss- 
lyckanden i behandlingen kan givetvis också bero på 
att konserveringsmedlet icke varit bra. Om man miss- 
tänker detta, bör medlet undersökas för att se, om det 
har den utlovade sammansättningen. Om så är fallet 
och medlet på andra håll visat goda resultat, bör man 
söka orsaken till blånaden på annat håll och icke 
genast övergå till annat medel och tro att allt är gott 
och väl. 

Impregneringsmetoder och impregneringsmedel ut- 
vecklas gradvis och utan större sensation. Riiping- 
metoden uppfanns t. ex. i början av detta sekel och 
kreosotoljan, som är världens mest använda impreg- 
neringsmedel har mer än hundra år på nacken. Av 
de senaste årens utveckling är det emellertid några 
saker som förtjänar att nämnas. Det är den starkt 
ökade och alltmer utbredda insikten om lämpligheten 
att impregnera virke. Det är nya och snabbare prov- 
ningssätt för att värdera impregneringsmedel och 
-metoder. Det är nya tids- och arbetsbesparande an- 
läggningar och transportanordningar. Det är nya im- 
pregneringsmedel med stark verkan och stor per- 
manens. 

Jag har nu försökt att ge en översikt och jämfö- 
relse av vanliga impregneringsmetoder. Framställ- 
ningen gör icke anspråk på att vara fullständig, utan 
kan betraktas som ett underlag för vidare diskussion 
1 frågor som kunna ha aktuell betydelse. 


OM BERÄKNING AV SPONTVERKAN 


Av civilingenjör SVR Justus Osterman 


Frågan om beräkning av lastfördelning mellan 
spontade bräder har tidigare behandlats av Hj. Gran- 
holm Ämnet har även blivit föremål för vissa preli- 
minära undersökningar av K. Mossberg år 1920 samt 
examensarbete vid Chalmers Tekniska Högskola av 
A. Johansson och G. Kärrholm under ledning av Hj. 
Granholm år 1941. Det var i samband med provningar 
av kajdäck, av C. Bjuke utformade som spontade 
betongplank, som jag år 1949 fick anledning att syssla 


-med dessa problem. Programmet för provningarna 


uppgjordes av mig och L. Heijkenskjöld och prov- 
ningarna utfördes genom C. Léwenhielms försorg. Jag 
fann, att man med hjälp av Laplace-transformationen 
kunde avsevärt förkorta och skärpa beräkningarna. 
För detaljberäkningar av provningsresultaten biträd- 
des jag av K. Hasselström. Resultaten av nämnda 


1 Hj. Granholm: Om lastfördelning mellan balkar med 
särskild hänsyn till farbaneplattans inverkan. Betong 
1936, 4. 


DE 624.07:517.942.82 
betongdacksprovningar framgar dels av en i januari 
1950 inlamnad rapport fran vag- och vattenbyggnads- 
styrelsens hamnavdelning i Göteborg, dels av en av 
mig i maj 1950 till styrelsen inlämnad beräkning. Vid 
beräkningen måste pa grund av betongplankornas 
bredd hänsyn tagas till inverkningar av betong- 
sektionens deformation i tvarled, vilka approximera- 
des. Bild I a och b visar provningsanordningen och 
bild 2 a och b sprickfigurerna for ett par av proven. 

Senare har under min ledning utförts ett examens- 
arbete vid Chalmers av G. Alsterymark och A. Fred- 
vicsson beträffande lösningsmetoder av hithörande 
differentialekvationer. Härvid användes vissa approxi- 
mationer, av vilka jag funnit några vara överflödiga. 
Jag har på uppdrag av Byggnadsstyrelsen vidare 
arbetat på frågans lösning. I det följande skall be- 
handlas, hur beräkningarna lämpligen kunna genom- 
föras. 

I denna uppsats komma i huvudsak samma beteck- 
ningar att följas som i Granholms arbete. I avsikt att 
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hålla framställningen kortfattad behandlas fallet med 
tre, fritt upplagda, samverkande bräder mer ingående, 
varefter behandlingen av mer invecklade fall antydes. 

I figur 3 visas en tvärsektion av tre på spännvidden 
1 (w-riktningen) fritt upplagda, spontade bräder. Den 
mittre antages påverkad av en yttre belastning q per 
längdenhet verkande nedåt och en belastning 2p per 
längdenhet, härrörande från sidobräderna och ver- 
kande uppåt. Från normalkrafter i bräderna på grund 
av nedhängning bortses liksom till en början även 


Nollniva _ 


Fig, 3. 


fran bradernas valvning. Man far for nedbdjningen y, 
hos mittbradan och nedbdjningen y, hos en sidobrada 
differentialekvationerna 


I 


I pyle ee 
Dee a — AP) Oa ae 


(EL 
dar £ = elasticitetsmodulen, J = en bradas troghets- 
wv daty 
moment och y = ——-: 
adi 
Satter man skillnaden i nedbdjning v, —y, = », 
vinkelstallningen hos en sidobrada lika med @ samt 


bradans bredd likamed 8, ersättas de två ekvationerna 
av en enda, namligen 


iV 
a ae 


(¢-— 3p) samt O==4 


En sidobrada belastas per langdenhet av vridnings- 
momentet pb/2 varav 


b 


0 = aT 


Pp 


där G = vridningsmodulen och K = brädans vrid- 
ningströghetsmoment. Elimineras @ och » erhålles 


T2 GK 


p” es pi — = 1G See skade (1) 


vilken ekvation härletts av Granholm. 


Denne påvisar i sitt forendmnda arbete vidare, att 
man kan utveckla gq och p i trigonometrisk serie och 
därefter bestämma utvecklingskoefficienterna i serie- 
uttrycket for p. Likaså anger han principen för lösning 
av problemet med flera bräder än tre, varvid ditferen- 
tialekvationer av högre ordning erhållas. 
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Nar problemet löses med användande av Laplace- 
tvansformationer, gar man till väga pa följande satt.* 
Man inför följande beteckningar 


12 GK 


co 
Dees Sa OC. haat ee 
dir Fis) dz = LF oc b2 EL 


dar L ar en symbol för Laplaceoperatorn och s ar en 
ny variabel. 
Om man sätter Lp = z fas som bekant 


Lp” = s*z — sp(o) CO) 


dar p(o) resp. p’(0) avser värdet pa p resp. p’ vid 
a“ = 0. Ekvation (1) omskrives till 


+ 2 
p’ — Rp = q elier transformerad 
R2 
z (s*?—k?) = sp(o) + p’(0) ees | Sates (2) 


Om q exempelvis bestar av en punktlast Q placerad 
i spannviddens mitt, far man med origo i ena upp- 
laget? 


varav 


Återställes transformationen, erhålles 


= Pe) sinh kx nie (sinh (x3)! 
R 3 J 


\ 2 


> 
2 


dar sista termen endast existerar pa bortre halften av 
spännvidden. Eftersom p = o for x = I erhålles 


> kQ [ sinh kx f : l 
pe EN te r(x—2)l (3) 
cosh — , . 


Figur 4 visar skjuvkraften i sponten p:s fördelning 
utmed w-riktningen. 

Av figuren framgår att last6verféringen fran mitt- 
brädan till sidobraderna är starkt koncentrerad till 
spännviddens mitt. Det största värdet pa p erhålles 
vid x = 1/2, där man far 


kQ Rl 
Pace eS) tgh = 


1 Jämför t. ex. R. V. Churchill: Modern Operational 
Mathematics in Engineering. Mc Graw-Hill Book Com- 
pany 1944. 

? Jämför t. ex. L. A. Pipes: Applied Mathematics for 
Engineers and Physicists. Mc Graw-Hill Book Company 
1946, kap. IX. (Observera att Pipes och Churchills defini- 
tioner av transformationen äro olika). 


Pmax 


Punktlast vid spv's mitt 
3st |”x4"bråder d=l?m 


+ Mittbradan belastad 
‘8 

a Utan hansyn 

e il vélining 
> 

$ 

x 

3 

% 

Spånnuiddens Upplag 


Fig. 4 


For praktiskt förekommande fall brukar ofta tgh kl/2 
kunna sättas nära lika med ett, varför spännviddens 
storlek i dylika fall har ringa inflytande på värdet 
hos Pg, Vid insättningen av värdet på G bör man 
I taga hänsyn till förekommande inhomogeniteter, 
speciellt hos träl. 


Fig. 5 


Avser beräkningen t. ex. fem bräder kan man for- 
fara pa följande sätt. Beteckningarna framgå ur 
figur 5. 

För detta fall erhålles i analogi med det föregående 


2 0 b 
a; (4 — Vo) och O ee ED) 
¥,.—9, = = (q—3p-+ by) varav, efter eli- 


mination av @ och (y, — yo) 


ke ; 
SEEN ar BP Ps) pose (4) 
Man har även 
b 

O+v=>=02—23) och O"+y" = — se (0+ 2 Py) 

= rad = = (p— 2 p,) varav 

k2 

(MS aa (bp — 2 Py) she) arene, (5) 


Satter man Lp = z och Lp, = u fas 
Lp” =s?z—p'(0) enär p(o) =0 


Lp,’ = stu — p'i(0) enär p,(0) = 0 


1 Jämför t. ex. K. Schliiter: Elastische Messungen an 
Fichtenholz. Friedr. Vieweg & Sohn, Braunschweig 1932. 


samt därav och ur ekvationerna (4) och (5) systemet 


|: et Mee use | =) (0) + Py (0) 


2 


k I 
OA 
3 


HG + =) +au(s =) =p'(0) +2 by'(0) 


varur z och uw kunna utlösas. Därefter Aterstalles 
transformationen och randvillkoren ge p’(o) och p,‘(o). 


Genom denna behandlingsmetod behöver differen- 
tialekvationernas ordning icke höjas, utan eliminatio- 
nerna kunna utföras 1 de transformerade ekvations- 
systemen. Enär detaljkalkylen av nyssnämnda fall är, 
ehuru icke svår, något lång, utelämnas den här för 
att ej tynga texten. Figur 6 visar, hur momentet på 
den mittre, av yttre last påverkade brädan varierar 
med antalet bräder. Värdena ha erhållits ur tvåfaldig 
integration av belastningen. 


Pe 
5 = 
ak: ie 
> \ 1+4 brader ] 
8 N bl 
+ NV 
5 \ 
3 5 \ Utan hänsyn _ 
x 3 A wri Hil vålvning 
tS Sa 
a 
C Vv ES 
~ § = 
Ss LSS Jl 
g 8 
g 8 
=a 
Seuss 

0 1 2 3 4 5 


Antal bräder 


Fig 6 


I ovanstående beräkning har inverkan av bradernas 
vdluning icke medtagits. Gör man det och antages, 
att bradsektionen icke ändrar sin form, förändras 
differentialekvationen för vridning pa följande sätt? 


(EEE: 


2b 
Man far ur figur 7 villkoret 7, = 7 + K- on 


dar T, = yttre vridningsmomentet, T = vridnings- 
moment, upptaget av torsion samt R = skjuvkraft 
pa var sida om vridningscentrum. 

Om man nu med 7 betecknar kantdeformationen i 
förhållande till bradans deformerade mittlinje, erhålles 


b ple, 
dyn =-d@ och T = KG -— som ger 
eae dx 


T ZIG ann 


2 Jämför t. ex. J. B. Reynolds inlägg: Structural Beams 
in Torsion (I. Lyse, B. G. Johnston). Lehigh University 
Publication No. 10, 1935. 
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Studeras böjningen längs ¥-koordinaten av ena halvan 
av brädan, fås för skjuvkraften uttrycket 


EI (3) INSE 3 = KG _ 
ea = as oa ee a a x 


12KhG _.. 6 T 
RR eae 


Om har vridningsmomentet pb/2 insättes enligt före- 
stående, fås 
IR 20 och 


IV 2 IKE 3 


” 


BRET al SET. 


För att icke stegra ordningen pa denna differential- 
ekvation kan man t. ex. antingen omedelbart trans- 
formera såväl den nämnda ekvationen som den van- 
liga fjärde ordningens differentialekvation för elas- 
tiska linjen eller ocksa eliminera mellan ekvation (7) 
och bade fjarde och andra ordningens uttryck for 
elastiska linjen. 

Eftersom det första sättet framgår av det fore- 
stående, valjes den sistnämnda metoden för be- 
handlingen av tre, fritt upplagda bräder, den mel- 


lersta brädan påverkad av en sträcklast 2 vid mitten. 
Y 


Fig. 8 


Figur 8 visar en elevation av halva konstruktionen. 
Som förut antages y, representera mittbradans ned- 
böjning och y, sidobradernas, samt 7 nedbéjningsskili- 
naden. Elastiska linjens ekvation av fjärde ordningen 
kan enkelt erhållas. 


2 
Man har SN 2 oe h es eee 
Ty MUR, RET CEE 
BS 
varav — eftersom 7 = ¥, — Va — 
IV Q 3 3 
= I SIP ss OOOO 8 
1 al ee EI’ (5) 


| 


For mittbradan gäller följande uttryck för momentet 
vid koordinaten x 


isa 
ST SIKLSCET SET 


varvid g(£) antages svara mot yttre belastningen vid 
koordinaten £ och p(&) mot värdet på upptrycket p 
:samma punkt. 


2 fn) as) = 
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For sidobradan erhålles pa samma sätt 
x 5 
Miz =Mu— | ble) dels — 8 = — Ely,” 


Härav fas om My — My = A 


RAI 3 7 2 
mn =a tz f 1 Ee —O— fr 


Man omskriver integralerna pa ett kortare sätt (jam- 
for Churchill sid. 37) och satter 7 till 
ie: 3 
eT rec 


x 


Differentialekvationerna (8) och (9) insättas i (7) 
varvid erhalles 


i 


—6p—Ah?—R?. qux + 3h? pax =0 (10) 


fe 
EIS 
2 


Denna integralekvation loses enklast genom La- 
placetransformation. Man ser, att det ar fraga om 
veckning av q och x resp. p och x. Denna egenskap 
hos belastningarnas inverkan pa momenten har stor 
betydelse, enär transformationerna bli mycket enkla. 
Satter man Lp = z fas 


Ore Ak2. — Ae ais 


Sry pele 
s2 


Betecknas k?/2 = c® och loses z erhalles 


x en 
——S 
On Ee os Ss Sen 
+= |-\1—e 7}. 4 
6rLs : s2 — cec? s?— ¢2 


Transformationen aterstalles och man far 


Ac 
p = — — cosh cx + 
3 
+" = Ab er cosh cv + feosne(v—Z) a 


Da # = I/2 ar p = 0 varav 


p= (1 _ + oom e(>—5) = 


do feck 
Se Ses x>— 
re 2 2 
(el CY cosh cx 
— cosh {| — JE ll asso e (11) 
2 cl 
cosh = 
2 


| Då vx = 0 är p = Pygy, som ger 


cl cr 
Cosh) |= — 
Q (: 2 ) 


= 2 
Pmax Ay. 


cl 
cosha— 
2 = 


I allmänhet är cl/2 så stort att andra ledet inom 


cr 


| parentesen kan förenklas till e 2 alltså 


Pi aod aCe 
34 


och sålunda liksom fallet var vid punktlast relativt 


_ oberoende av spannviddens längd. Vidare ser man att 


Pmax Varierar mellan gränserna Q/37 och Q/6r. 
Underséker man som exempel värdet på Pyagy vid 


_en konstruktion arrangerad enligt ovan och bestående 


av tre 34”x4” träbräder, påverkade av en last om 


| 100 kg, utbredd på ytan 10x 10 cm, finner man ett 


mellan 3,3 och 1,67 kg/cm liggande värde eller 
Pmax® 2,5 kg/cm 


Detta motsvarar ungefar vad en spont vid en dylik 
bräda rimligen kan överföra. Vid flera medverkande 
bräder ökar Pyg, Något härutöver. Man inser härav, 


| att i ett tak, utfört med 34” tjocklek och skyddat 


endast av papp, bräderna knappast böra skarvas på 


| | fältet. 


® Moment 
56 


Nroliniva 


Fig. 9. 


Det kan vara av intresse att även undersöka för- 
hallandena vid en kontinuerlig konstruktion. 

Man kan därvid först behandla ett spann, enbart 
belastat av moment från ett sidospann, så som av 
figur 9 framgår. ‘ 

Enligt det foregaende har man 


Ely," = —2p och Ely, =D 
IV 3P 
K £å Se 
Härav fas EI 
Likaså gäller 
: IV 3P 
SDN (GÖR (OR ERNST a 12 
” ai (12) 
varav erhålles 
6p 
id Se OR Gas CHONG I 
LER ön 


Vid transformationen betecknas Ly = v och Lp = 2. 


Insattes detta jämte randvillkoren vid x = o och 


med »” (0) = A kunna ekvationerna (12) och (13) 
omformas till 


; 5 
seer A + er? 
/ ; 
2 , 2 
|. ÖR RR 


Elimineras nyssnämnda uttryck får man 


c? EI 


3. ste 


A k2 
dar c? 


Återställer man nu transformationen, erhålles 


cEI 


A sinh cx 


= 


Da # =a ar p= p, varav 


cEI , 
Dy = as A sinh COM SD OM (14) 
Enligt (13) har man vidare 
Aer 
Na = A sinh ca och 7’, = A cosh ca . .(15) 
Integreras (13) fas med insatta randvillkor 
; sinh ca 
Na = = | cosh ca — eA (16) 


Genom (14), (15) och (16) har man de for behand- 
lingen av nästa spann erforderliga randvillkoren. 
Detta spann behandlas lämpligen så att origo flyttas 
till upplag 2. I randvillkoren (tecknen måste beaktas) 
från det första spannet ingår en obekant A. Denna 
kan bestämmas ur kända villkor för sista spannets 
bortre uppläggning. 

Som regel visar det sig, att det blir förutom skjuv- 
krafterna fältmomenten, som bli avgörande för en 
spontad konstruktion, belastad av punktlaster. Om 
jämnt fördelad last inverkar, bli förhållandena annor- 
lunda. 


Av det förestående framgår, förutom hur man kan 
lösa uppgiften om spontverkan, även vilket effektivt 
hjälpmedel som användningen av transformationer 
kan vara vid behandlingen av statiska problem. Jag 
har konstaterat, att åtskilliga beräkningar, som vid 
första ögonkastet ha förefallit svåra eller omständliga, 
t. ex. avseende behållare, linor och dylikt, med hjälp 
av dessa metoder snabbt och enkelt ha kunnat lösas. 
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GLIMTAR FRÅN BYGGNADSVERKSAMHETEN I AMERIKA 


Av civilingenjör SVR Ragnar Blomberg 


Vid en nyligen företagen resa till USA fick jag 
tillfälle att studera amerikansk byggnadsverksamhet, 
trots att ändamålet med resan i första hand icke var 
att idka byggnadstekniska studier. Resan företogs i 
de östra och sydöstra staterna och min tusenmilafard 
på den amerikanska kontinenten begränsades av New 
York i öster, Austin (Minnesota) i väster, Niagara 
Falls i norr och Miami (Florida) i söder. 

Enär uppgiften icke bestått i att studera en speciell 
gren inom det byggnadstekniska området, utan varit 
att taga vara på det av intresse som erbjöds i de 
städer jag besökte och under den knappa tid som stod 
till mitt förfogande, så måste en redogörelse häröver 
bli rapsodisk. 


Stomkonstruktioner 


Nästan samtliga större byggnader utfördes som 
skelettbyggnader, bestående av betong- eller stålstom- 
me utan bärande ytter- och innervaggar (fig. 1). 
Detta förfaringssätt framtvingar mycket rediga och 
enkla konstruktionsprinciper och ger stor möjlighet 
för de olika arbetsgrupperna att arbeta oberoende av 
varandra. 

Byggnaden i fig. 1 var ett just påbörjat sjukhus- 
bygge, som skulle ingå som enhet i Universitetet i 
Knoxville (Tennessee). Arbetsledningen hade tagit 


Vignetten: Fig. 1. Skelettbyggnad av betong. 
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alla tele-teknikens hjalpmedel i sin tjanst for att fa 
god och snabb kontakt mellan bygge och kontor och 
inom bygget. Det fanns således bade telefon och 
snabbtelefon med hogtalaranlaggning pa arbetsplatsen. 

Byggnadskostnaden hade beräknats till ca 30 milj. 
kronor ($ 6 milj.). 

Ytterväggarna uppmurades i 1/2-stens rött fasadte- 
gel med bakmurning av 20 cm betonghalblock (fig. 2). 

Vad bjalklagen betraffar utbildades de som betong- 
halbjalklag med sparkroppar av betonghalblock (fig. 
4). Blocken utlades pa sadant satt att primar- och 
sekundarbalkar utbildades i bjalklaget (fig. 3). 

Vid detta sjukhus skulle forskning i cancer och be- 
kampning av cancer bedrivas. Med anledning härav 
hade anläggningen försetts med ett férvaringsrum 
for radium i källaren. Väggar och tak till detta rum 
utgjordes av 10 cm bly + 32,5 cm armerad betong. 

Mycket intressanta var även de fem fabriksbygena- 
der, som uppfordes av en valkand radiofirma och dar 
samtliga betongbjalklag göts pa marken och sedan 
hissades upp med hydrauliska lyftanordningar (fig. 
5). Ytterväggarna levererades fullt färdiga i sek- 
tioner. 

Även villabebyggelse utfördes i stomkonstruktion, 
men här gjordes stommen av träreglar, med värme- 
isolering av glasullsfilt eller liknande. Utvändig bekläd- 
nad var vanligen +/2-stens tegel, sidi-plattor eller reff- 
lade träplattor av samma format som sidi-plattorna 
och med ett rikhaltigt urval av färger (fig. 7). 


Den i fig. 7 visade villan bestod av 4 rum och kök 
med tvätt- och värme i ett rum gränsande till köket 
(fig. 6). Inom samma område fanns ett 100-tal hus av 
detta slag, somliga med källare. Villorna byggdes med 
hjälp av statliga lån och kostade omkring $ 12250, 
varav agaren hade att betala $ 1000 kontant. Till 
dessa fastigheter horde en tomt som var 25 m bred 
(= gatulinje) och 46 m djup. 


Ställningar 


Den vanligaste ställningen vid höghusbebyggelse 
var en längs hela fasaden löpande brygga, som upp- 
hängdes i konsoler med ungefär 2 m centrumavstånd. 
Bryggan hissades upp medelst handdrivna spel. 


Bjälklagstyper 

Anmärkningsvärt nog fann jag icke under hela min 
vistelse i USA ett enda bygge med bjälklag av kors- 
armerade betongplattor. Massivbjälklag förekom, men 
då i form av pelardäck vid exempelvis industribygg- 

nader och liknande, där det gällde att bära upp stora 
laster. 

För övrigt dominerades bjälklagskonstruktionerna 
av lätta bjälklag med ringa materialåtgång och som 
kunde monteras eller gjutas med stor snabbhet utan 
användande av vare sig form eller stämp. Det tidigare 
omnämnda betonghålbjälklaget (fig. 3) kan räknas 
hit, även om i detta fall form och stämp användes på 
vanligt sätt. i 

Den vanligaste typen av dessa lätta betongbjälklag 
var dock ett 6,5 cm:s direktgjutet betongdäck, som 
vilade på fackverksbalkar (typ SWL-balken m. fl.). 

Balkarna låg på ett avstånd av 50 cm och som form, 
i kombination med ett armeringsnät, användes en 
astaltpapp. Asfaltpappen satt således »fastsydd» vid 
armeringsnatet och avlagsnades ej sedan betongen 
hårdnat (fig. 8 och 10). Detta utgjorde en syn- 
nerligen rationell lösning pa manga besvärliga fra- 
gor i samband med gjutning av betongbjalklag. Ifra- 
gasattas kan om det ar möjligt att komma längre i 
forenkling av problemet »form och stamp» i forening 
med direktgjutna betongdack. 

Bjalklagen försågs med undertak av gipsiplattor 
eller liknande eller också natades och putsades taken. 
Mellan betongplattan och undertak fanns rikligt med 
utrymme for ledningar av alla slag och likaledes for 
evakuerings- och friskluftkanaler. 

Denna typ av bjalklag forekom vid alla slag av 
byggnader, såsom skolor, kontors- och affarsbyggna- 
der, bostadshus och lättare industrier. 
Konstruktionen var ävenledes synnerligen vanlig 
vid tak, speciellt då det gällde att överbygga stora 
spännvidder. 

Vid tak användes även 10 cm tjocka träullsplattor 
i stället för betongdäck. Plattorna hade således samma 
funktion som armerade siporexplattor. 

Det fanns även närbesläktade bjälklagskonstruktio- 
ner, som användes i ungefär samma grad som den 
nyss beskrivna. I stället for asfaltpapp användes även 
en annan typ av formmaterial, nämligen en gallerform 
»av stål». Som armering hade man även i detta fall 
svetsade armeringsnat. Har kan ifrågasättas om inte 
»gallerformen» kunde utbildas på ett sådant sätt, att 
den kunde tjänstgöra såsom armering på samma gång 


Fig. 2. Håltegel och betonghålblock. 


Fig. 3. Sparkroppsbjalklag. 


Fig. 4. Sparkropp för betongbjälklag. 
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Fig. 5. Industribyggnad med hydrauliskt upphissade bjälklag. 


Oe arse 
TVATT Oo VARHE 


VARDAGSRUM HATVRA 


Fig. 6. Plan av villa. 


Fig. 7. Villa med regelkonstruktion och sidiplattor. 


r 
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som form. Betongdacket göts av en styv betong, som 
ej vibrerades utan endast stampades. Detta ar en ar- 
betsmetod, som naturligtvis gar val for sig, da det 
gäller betong med små pakanningar. »Gallerform» 
levererades i mattor om 70300 cm. 

Ytterligare en bjalklagstyp av intresse ar vard att 
nämna i detta sammanhang, nämligen bjälklag av 
fabrikstillverkade betongkanalplattor. Dessa plattor 
tillverkades som förspända betongplattor 30—40 cm 
breda och 15,8—20 cm tjocka och med 2 längsgående 
runda kanaler, @ 11,25—15,3 cm, i varje platta (fig. 
9). Plattorna levererades i varje önskad längd upp 
till 8’5 m. I kanalerna inlades ledningar för varm- 
och kallvatten och elledningar. Vid villor användes 
en del av kanalerna som värmekanaler. Varmluft 
från värmepannan pressades igenom ett visst antal 
kanaler, vilka anslutits till varandra i ändarna och på 
så sätt bildades ett sammanhängande värmesystem. 
Här användes således principen »varma golv» för 
uppvärmning av lägenheter. 


Betong 


Betongen tillverkades, så vitt jag kunde se, endast 
vid betongfabriker och levererades till byggnadsplat- 
serna i truckar med roterande behållare. 


Maskiner 


Allmänt kan sägas att det fanns ett mycket stort 
uppbåd av maskinell utrustning vid alla byggnads- 
platser. Även vid relativt små byggen fanns således 
kranar, truckar, transportband och speciella maskiner 
for stalslipning m. m. (fig. IE, 12 och 13). 

Mekaniseringen strackte sig dock ej enbart till 
tyngre redskap utan aven handverktyg, sasom sagar 
och borrar, var maskindrivna. 


Puts 


Betraffande puts sa kunde aven i USA sparas en 
tydlig tendens att forsoka franga putsade vaggar och 
tak. Vid betonggjutning förekom således släta for- 
mar och även vid murar och väggar av betonghål- 
block undveks puts vid många tillfällen. Som exempel 
härpå kan nämnas att i en just färdigställd >High 
school» i Pulaski (Virginia) hade väggar till aulan, 
som bestod av betonghålsten, avfärgats oputsade, 
varför block och fogar framträdde igenom färgen. 
Väggarna var naturligtvis uppmurade av prima full- 
kantiga block och fogade. Samma var förhållandet 
vid barnbespisningen. Detta förfaringssätt gav ett 
livfullt intryck utan att vara störande och visade att 
förenklingar kan göras utan att slutresultatet behö- 
ver bli lidande därav. 

Här kan även nämnas att källare i enfamiljshus och 
hyreshus ofta utfördes med oputsade källarmurar. Ett 
förfaringssätt som kan vara motiverat ur både eko- 
nomisk och praktisk synpunkt i rena källarlokaler, ty 
ofta är putsade källarväggar synnerligen skamfilade 
efter bara ett par ar. 


Bekladnadsmaterial för enfamiljshus m. fl. 


Utvändig beklädnad dominerades i stort sett av fyra 
material nämligen tegel, sidiplattor, refflade träplat- 
tor och underhållsfri papp i olika imitationer. 


Ve 


Fig. 8. Armeringsnat med asfaltpapp. 


Pd 4 
forankringsjorn I varannan fog 


las | 30.0 __| 


g. 9. Bjälklag av fabrikstillverkade betonghalplattor. 


Tig. 10. Bjälklag med lätta fackverksbalkar, 


Fig. 12. Stdlslipningsmaskin. 


Fig. 13. Truck för interna transporter. 


1 ee 
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Jag förbigår tegelväggen i detta sammanhang och 
övergår till de senare materialen. 

Sidiplattorna kunde numera erhållas i olika färger, 
så den något enformiga upprepningen av samma ma- 
terial och färg undveks. Det fanns även en ny typ 
markant refflade sidiplattor (i sju färger), som var 
betydligt större än vad vi är vana vid att se. Forma- 
tet var 70X240 med en tjocklek av 4,7 mm. Plattan 
hade således en sådan längd att hela fasaden från 
takfot till syll skulle kunna täckas. 

Sidiplattorna hade fått en svår konkurrent i reff- 
lade träplattor i samma format som sidiplattorna och 
som levererades i sju olika färger. Dessa plattor gav 
ett mycket livfullt intryck och medförde stora möjlig- 
heter till kombinationer. 

En intressant nyhet var att den underhållsfria pap- 
pen förekom så allmänt som beklädnad av ytterväggar 
inte bara till enfamiljshus utan även till fastigheter 
av betydligt större format. Således fann jag till och 
med 5-vaningshus med denna: fasadbeklädnad i Atlan- 
tic City (New Jersey). 

Pappen utformades sa, att den imiterade andra fa- 
sadbekladnader, såsom rött och gult fasadtegel, skii- 
fer och även ytterväggar uppmurade i kalksten. Spe- 
ciellt tegelimitationen var synnerligen väl utförd med 
intryckta fogar, så att man först på nära håll lade 
marke till falsariet (fig. 14 och 15). 


Koksinredning m. m. 


I allmänhet var koken mycket val utrustade. I de 
flesta hem, som jag besokte, fanns saledes ett stort 
kylskåp, diskmaskin och koksmaskiner av alla de slag. 

Porslinsskap m. m. och hyllor utfordes oftast i lac- 
kerad plat och kunde köpas i enheter i bosattnings- 
affarerna. Detsamma gallde diskbank med underskap. 

Skafferi 1 den bemarkelse som vi har fann jag ej, 
men däremot en »freezer», alltså en djupfrysningsbox. 
Dessa höll for närvarande pa att göra sitt segertåg 
på den amerikanska kontinenten. 

Parallellt med denna utrustning fanns allmänt tvätt- 
maskiner och centrifuger i hemmen. 


Plastmaterial 


USA är ju plastens förlovade land och plast före- 
kom således i många sammanhang. Här vill jag dock 
endast nämna plast, som väggbeklädnad i kök och 
badrum. 

I stället för kakelplattor användes ofta tunna plast- 
plattor (Miraplast) 11X11 cm, som klistrades på vag- 
gen. Plattorna fanns i sex a sju olika farger. 


Affarscentra 


Ur: stadsplanesynpunkt var det av intresse att stu- 
dera de synnerligen rationella losningar pa trafik- och 
parkeringsproblemen som tvingat sig fram under se- 
nare tid. Pa grund av bilismens oerhörda ökning har 
det uppstatt nastan olidliga parkerings- och trafikpro- 
blem i städernas centrala delar. För att i någon man 
råda bot härpå håller man som bäst på med att flytta 
ut affärscentra upp till 20 min. bilväg utanför stä- 
derna. Utanför Pittsburgh exempelvis bygges just nu 
ett affärscentrum bestående av 58 affärsenheter och 
med en tillhörande parkeringsyta på ungefär 200X300 
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meter. På samma sätt utbildades stora affarscentra 
även i städer av betydligt mindre storleksordning. 
Denna omflyttning av affärscentra hade på många 
håll fört med sig en allt mer sinande kundkrets för 
varuhusen i städernas centrala delar. För att ändra 
denna otillfredsställande utveckling fanns det varu- 
hus som byggt parkeringsdäck i flera våningar i an- 
slutning till den egna affärsfastigheten. Dessa central- 
garage utnyttjades naturligtvis även i reklamsyfte. 


Motell 


Utefter huvudvägarna och speciellt vid infarten till 
städer möttes bilisten av det ena trevliga motellet 
efter det andra. Motellen byggdes så gott som uteslu- 
tande i en våning och på sådant sätt att man kunde 
åka fram och parkera sin bil utanför respektive rum. | 
Varje rum hade égen ingång direkt utifrån. Till rum- 
men hör, åtminstone vid de bättre motellen, både tvätt, 
wc och dusch (ev. badrum). 

Den service som ‘motellagaren består gästerna är 
endast bäddning och städning. Någon servering av 
mat eller dryck förekommer således ej. Utanför mo- 
tellen fanns vanligen trevliga planteringar med blom- 
mor och därtill färggranna vilstolar i plastmaterial. 
All betalning sker på kvällen, således i förskott. 

Vad priserna beträffar så varierade de med klassen 
på motellet. I ett A-klassificerat motell i mycket hog | 
standard, där det fanns dagrum med television och 
radio, kostade således ett rum med 2 dubbelbäddar $ 9 
för 4 personer och $ 7 för 2 personer allt per natt. 

Det fanns även motell i två våningar, särskilt nere : 
i Miami. Dessa motell var byggda med en längs hela 
fasaden löpande balkong, fran vilken tillträde gavs till _ 
rummen pa andra våningen. (Jfr vissa typer Sel- 
vaaghus.) 


Dammbyggnader 


Jag hade även glädjen att som Tennessee Valey ; 
Authority's (TVA:s) officiella gäst besöka några av 
de storslagna dammanläggningar, som detta statliga 
företag (jfr K. Vattenfallsstyrelsen) anlagt utefter / 
floden Tennessee med bifloder. 

TVA hade således byggt 31 stora dammar med vars 
hjälp hela flodsystemet reglerades. 

Med detta hade tre ändamål uppnåtts. 


a) Med hjälp av den fullständiga flodkontrollen av 
Tennessee med bifloder kan man numera helt. und- 
vika katastroföversvämningar sådana som den 
1867, då stora delar av staden Chattanooga öde- 
lades. Skulle en liknande flodvåg i dag ha möj- 
lighet att dränka staden, skulle förlusterna över- 
stiga $ 100 milj. 

b) Med ett minsta vattendjup av 4 m är Tennessee 
farbar från mynningen vid Ohio ända upp till 
Knoxville, en sträcka på ca 100 mil. Detta har 
åstadkommits med 9 stycken dammar på omkring 
14 km längd och försedda med slussar. 


c) Från de kraftstationer som byggts i anslutning till 
dammarna utvinnes för närvarande en genererad 
effekt på omkring 2,7 milj. kW. Dessa kraftsta- 
tioner kompletterade med ångkraftverk levererar 
el.-energi till ett område, som bebos av omkring 
5,9 milj. personer. 


Fontana Dam vid floden Little Tennessee's övre 
lopp är en av de intressantaste av dessa dammar. 
Dammen byggdes under kriget (1942—1945) och 
har en höjd av 160 m och en längd på omkring 720 
m. Om jag så tillägger att dammen är något mer än 
100 m bred vid basen, så inses lätt att det är fråga 
om en damm av mindre vanliga mått. Vid dammens 
fot ligger ett kraftverk, som med sina 3 generatorer 
utvecklar 202 500 kW. 


Miami 


Till slut kan jag inte låta bli att något beröra 

Miami med drabantstader. Belagna i södra delen av 
Florida och med Golfstrommen tätt utanför kustlin- 
jen ar dessa stader synnerligen gynnade av naturen. 
Befolkningen bor till övervägande del i enfamiljshus 
inbäddade i evig grönska av palmer och gummitrid 
och omgardade av blommande hackar. 
_ Har fanns inga större uppvarmningsproblem. Inte 
ens varmvatten till hushållen vållar något större be- 
svär. Ofta räckte det med att varmvattenledningen 
I drogs upp på taket och att den där lades i slingor i en 
svartmålad »plåtlåda» försedd med glasfönster (fig. 
116). Med solen som värmekälla erhölls på så sätt 
varmvatten 6 a 7 månader av 12. För att täcka värme- 
| behovet resten av året var systemet anslutet till en 
elektrisk varmvattenberedare. 

De centrala delarna av städerna dominerades helt 
‘av vita resliga hotell i ytterst modern arkitektonisk 
(utformning. Att det här var fråga om ytterst unga 
städer (omkring 60 år), som utvecklats explosions- 
vartat från en obetydlighet till städer på ca 700000 
| personer tillsammans, syntes på bebyggelsen. Här 
sstod inte att finna några gamla och illa medfarna 
I byggnader utan allt var nytt och modernt i vit eller 
ssvagt skär fasadfärg. 


‘ Slutomdéme 


Man imponerades av amerikanarnas sjudande verk- 
ssamhetslust och av deras stora oraddhet att gripa 
ssig an med svåra problem. 

Sparas kan även en synnerligen praktisk läggning 
och en vilja och förmåga att åstadkomma mesta möj- 
liga med minimal mänsklig arbetsinsats och med 
Tmaximalt utnyttjande av maskinell utrustning. 

"Vad bostadsstandarden beträffar, så syntes mig 
»»medelamerikanen» ha en utpräglad traktan efter att 
jbo i egen villa även om den var av enkelt slag. Detta 
wxiorde att städerna hade en tendens att bli ailt om- 
4ngsrikare och att amerikanaren var beroende av sin 
Nbil som kommunikationsmedel. 

Den stora bilparken har således blivit en faktor av 
första rang vid all samhallsplanering. Affarscentra 
rör sig ut mot periferien och stora centralgarage 
waxer upp i stadernas centrum. 

Amerika av i dag har stora resurser och mycket av 
"intresse att visa upp pa det byggnadstekniska omra- 
\det. Jag kände det därför som en stor brist vid manga 
itillfällen, att tiden icke ville räcka till. En och en halv 
månad ar en allt for kort tid om man vill fördjupa 
sig i och närmare studera rationaliseringen inom 
‘syggnadsbranschen, men jag erhöll dock vardefulla 
impulser inom detta omrade. 


Fig. 14. Underhdllsfri papp som fasadbeklädnad. 


Fig. 15. Villa med »fasadtegel» av papp. 


Fig. 16. »Varmvattenberedarey. 
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NORDISK BYGGNADSDAG VI I HELSINGFORS 1955 


Nordisk Byggnadsdags nästa kongress äger rum i 
Helsingfors den 2—4 juni 1955. Enligt värdlandets 
upprop vill den belysa och utveckla bostadsfrågan 
ur teknisk, ekonomisk och arkitektonisk synpunkt. 
Kongressen kommer att bestå av föredrag, utställ- 
ningar och på förhand planlagda samtal samt av 
publikationer och besök vid intressanta byggen osv. 
och av kamratlig samvaro — inte minst betydelse- 
fullt. I samband med Byggnadsdagen (före eller 
efter) har nordiska samarbetsorgan av olika slag inom 
byggnadsområdet förlagt nordiska möten. 


Avsikten med Nordisk Byggnadsdag är att samla 
byggnadsfackmän av alla slag från Danmark, Fin- 
land, Island, Norge och Sverige för att dryfta ge- 
mensamma problem och få del av de framsteg och 
erfarenheter, som på byggnadskonstens område gjorts 
i dessa länder. Nordisk Byggnadsdag är som orga- 
nisation väl förankrad hos de olika ländernas bygg- 
nadsfackmän. I varje land är olika facksammanslut- 
ningar, större städer etc. anslutna till den nationella 
kommittén. I Sverige uppgår antalet av dem, som har 
representanter i den svenska kommittén, till ca 40. 
Varje nationell kommitté har var sin egen styrelse 
eller arbetsutskott. Styrelserna i de olika länderna 
utgör tillsammans den s. k. permanenta kommittén, 
som bl. a. har till uppgift att dra upp riktlinjerna 
för kommande byggnadsdag. 

Ungefär vart femte år inbjuder värdlandet, 'som 
står i tur, till en »byggnadsdag», omfattande två a 
tre dagars program. Mellan dessa »byggnadsdagar» 
sker genom styrelserna i de olika länderna ett visst 
samarbete för utbyte av kunskaper m. m. mellan län- 
derna och för att stimulera samverkan mellan län- 
derna i olika frågor. Den första kongressen hölls i 
Stockholm sommaren 1927. År 1932 skötte Finland 
värdskapet, 1938 Norge, 1946 Danmark och senast 
1950 Sverige. År 1955 är det sålunda åter Finlands 
tur att stå för anordnandet av Nordisk Byggnadsdag. 

Intresset för dessa kongresser har varit mycket 
stort och deltagarantalet har uppgått till I 000 a 2 000 
personer. 


Nordisk Byggnadsdag 1955 i Helsingfors kommer 
att aga rum i den centralt belagna Finska Handels- 
högskolans lokaler. Pa det öppna fältet invid hög- 
skolan, Sampo-parken, uppföres en utställningspa- 
viljong och angränsande gator kommer att reserveras 
för utställning av byggnadsmaskiner. Alla arrange- 
mang kommer sålunda att ha nära lokalsamband. 

Kongressen bjuder på sex föredrag med föredrags- 
hållare från de olika länderna och med ämnen som 
ger viktiga aspekter på stadsbyggandet och bostads- 
byggandet. 


De planlagda samtalen kommer att behandla vitt 
skilda ämnen, bl. a.: 


Användning av fortillverkade byggnadselement. 
Fasadplattor och andra fasadelement. 
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Kan arbetsstudier påskynda utvecklingen för bygg- 
nadsindustrin ? 

Gemensamma nordiska anvisningar for hoghus- 
byggen. 

Transport av byggnadsvaror. 

Saneringsproblem och därtill hörande lagstiftning 
i de nordiska länderna. 

Boendekostnader i olika hustyper. 

Konstruktionsproblem vid höghus. 

Ljudisolering i betonghus. 

Arbetstekniska problem vid höghusbyggen. 


Utställmingen i anslutning till Byggnadsdagen an- 
ordnas 2/6—12/6. Den avser att belysa, vad som se- 
dan föregående byggnadsdag skett inom byggnads- 
facket. Utställningen kommer att koncentrera sig 
kring temat elementbyggnad och industrialisering av 
byggnadsproduktionen. Utställningen har givits nam- 
net »rakenna tehokkaasti> — bygg rationellt. 

Utställningen kommer att omfatta: 


A. Elementbyggnad (nordisk utställning). 


B. Byggnadsvaror 
finländska utställare med byggnadsvaror, som 
kommit ut i marknaden efter år 1950, förbättringar 
av tidigare kända varor o. d. 


C. Byggnadsmaskiner och hjälpmedel 
internationell utställning. 


D. Forskningsresultat på byggnadsteknikens område 
nordisk utställning. 


Då deltagandet i kongressen från de övriga nor- 
diska länderna beräknas bli stort, kan utställarna 
räkna med att de når inte enbart till den finländska 
marknaden utan till alla de nordiska länderna. Ett 
stort antal produkter av de typer, som för närvarande 
inte kan saluföras i Finland, kommer därför att ut- 
ställas. 

Någon egentlig utställningskatalog kommer icke att 
tryckas. Utställarnas reklamtryck i format A 4 kom- 
mer att läggas i en samlingspärm med förteckning 
över utställare, plan över utställningsområdet m. m., 
som utställningsbesökaren erhåller i samband med att 
inträdesavgiften erläggs. 

Arkitekt för utställning A, B och C är arkitekt 
Aarne Ervi, för utställning D arkitekt Erkki 
Koiso-Kanttila. = 

I anslutning till Nordisk Byggnadsdag VI kom- 
mer två publikationer att utgivas. Den ena »Nor- 
disk Arkitektur 1950—54> skall utges till själva 
kongressen och i ord och bild behandla ur arkitektur- | 
synpunkt viktigare byggnadsverk sedan 1950. Den 
andra boken »Nordisk Byggnadsdug VI» blir ett re- 
ferat av föredrag, planlagda samtal och andra tilldra- | 
gelser under själva kongressen. 


Inbjudan till deltagande i Nordisk Byggnadsdag 4 
VI jämte anmilningsblanketter kommer att utsindas j 
t god tid före kongressen. | 


